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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten 

(3) Verfahren zum Herstellen eines Tragerelementes fur ein endoskopisches 

@ Beschrieben ist ein Verfahren zum Herstellen eines Tra- 
gerelementes (3) fur ein endoskopisches Behandlungsin- 
strument. Das Tragerelement (3) hat einen Halteteil {32) 
zum Halten eines Antriebsmechanismus (8, 13) und einen 
Kopplungsteil (31), der an eine Hulle (1) angeschlossen 
werden kann. Der Halteteil (32) wird so geformt, dass ein 
vorderer Teil eines zylindrischen, metallischen Werk- 
stucks (3') so geschmiedet wird, dass er in Richtung der yjjj 
Langsachse des Werkstucks (3') extrudiert und so eine 
mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) ausbildet. Der 
Kopplungsteil (31) wird geformt, indem der hintere Teil 
des Werkstucks (3') so geschmiedet wird, dass er in eine 
zweite Extrudierrichtung, die der ersten Extrudierrichtung 
entgegengesetzt ist, ringformig extrudiert. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hers te Hen eines 
Tragerelementes fiir ein endoskopisches Behandlungsin- 
strunient, das durch einen in einem Endoskop ausgebildeten 
Instrumentenkanal gefiihrt wird, um in einer Korperhohle 
eine Behandlung durchzufiihren. 

Fig. 17 zeigt das distale Ende einer Biopsiezange als ei- 
nes der am weitlaufigsten eingesetzten endoskopischen Be- 
handlungsinstrumente. Die Biopsiezange hat eine flexible 
Hiille 1, einen Betatigungsdraht 2, der durch die Hiille 1 ge- 
fiihrt und dort in Langsrichtung vor- und zuriickbewegbar 
ist, ein am distalen Ende der Hiille 1 angebrachtes Trager- 
element 3 und ein Paar an dem Tragerelement gehaltene 
Zangenbacken 7, die um einen Lagerbolzen 5 geschwenkt 
und so gleichsam einem Schnabel geoffnet oder geschlossen 
werden konnen. 

Im vordcrcn Tcil dcs Tragerelementes 3 ist cine Ausnch- 
mung 3a ausgebildet, die zum vorderen Ende hin offen ist. 
In der Ausnehmung 3a, welche die Form eines Schlitzes hat, 
isi ein Antriebsmechanismus 10 gehalten, der iiber den Be- 
tatigungsdraht 2 so bewegt werden kann, dass die Zangen- 
backen 7 geoffnet und geschlossen werden. 

In Fig. 18 ist das ist das Tragerelement fiir sich darge- 
stcllL Der hintere Teil 3A hat die Form eines Rohres, in das 
die Spitze der Hiille 1 einzusetzen ist. Wie vorstehend erlau- 
tert, ist im vorderen Teil 3B des Tragerelementes 3 die Aus- 
nehmung 3a ausgebildet, in der der Haltemechanismus 3 ge- 
halten ist. 

Um das Tragerelement 3 zu fertigen, muss ein stangenfor- 
miges Werkstuck mindestens zwei Schneideoperationen un- 
terzogen werden, namlich einer, bei der von hinten gebohrt 
wird, und einer anderen, bei der im vorderen Teil eine Aus- 
nehmung ausgebildet wird. Durch die Notwendigkeit, eine 
Frasmaschine einzusetzen, erhdhen sich die Kosten fur die 
Fertigung der Teile. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, 
mil dem ein Tragerelement fur ein endoskopisches Behand- 
iungsinstrument zu geringen Kosten gefertigt werden kann, 
wobei dieses Tragerelement eine Ausnehmung zum Halten 
eines Antriebsmechanismus und einen Kopplungsteil fiir 
eine Hiille hat. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch die Merkmale 
des Anspruchs 1 und des Anspruchs 5. Vorteilhafte Weiter- 
bildungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteransprii- 
che. 

GemaB der Erfindung wird ein fiir einen Antriebsmecha- 
nismus bestimmter Halteteil des Tragerelementes geformt, 
indem der Teil eines zyiindrischen Metal lmaterials, der sich 
naher an dessen vorderem Ende befindet, so geschmiedet 
wird, dass er entlang der Langsachse dcs Metallmaterials 
extrudiert und so in der Mitte eine spaltformige Ausneh- 
mung, d. h. eine Liicke ausbildet. Ein fiir eine Hiille eines 
Behandlungsinstrumentes bestimmter Kopplungsteil wird 
geformt, indem der Teil des Metallmaterials, der sich naher 
an dem hinteren Ende befindet, so geschmiedet wird, dass er 
in eine zu der ersten Extrudierrichtung entgegengesetzte 
Richtung ringfonnig extrudiert. Die Erfindung ermoglicht 
es so. zu geringen Kosten ein Tragerelement eines endosko- 
pischen Behandlungsinstrumentes herzustellen, wobei das 
Tragerelement einen Halteteil fiir einen Antriebsmechanis- 
mus und einen Kopplungsteil fur eine Hiille hat. 

Die Erfindung wird im Folgenden an Hand der Figuren 
naher erlautert. Darin zeigen: 

Fig. 1 cine Draufsicht auf das distale Ende einer crfin- 
dungsgemaBen endoskopischen Biopsiezange im geschlos- 
senen Zu stand, wobei verschiedene Schnitte dargestellt 
sind, 


Fig. 2 eine Seitenansicht des distalen Endes der Biopsie- 
zange im geschlossenen Zustand, wobei verschiedene 
Schnitte dargestellt sind, 

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des dista- 
5 len Endes der Biopsiezange im geoffneten Zustand, 

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines als einstiik- 
kige Kombination aus Zangenbacke und Antriebshebel aus- 
gebildeten Elementes der Biopsiezange, 

Fig. 5 den Schnitt V- V nach Fig. 4, der den Grenzbereich 
to zwischen Zangenbacke und Antriebshebel zeigt, 

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung des Tragerele- 
mentes der Biopsiezange, 

Fig. 7 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung ei- 
nes Verfahrensschrittes zum Herstellen des Tragerelementes 
15 gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 8 den Schnitt VIII- VIE nach Fig. 7, 

Fig. 9 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung ei- 
nes nachfolgcndcn Verfahrensschrittes zum Herstellen dcs 
Tragerelementes gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 
20 Fig. 10 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung 
eines dritten Verfahrensschrittes zum Herstellen des Trager- 
elementes gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 1 1 eine geschnittene Vorderansicht eines vierten Ver- 
fahrensschrittes zum Herstellen des Tragerelementes gemaB 
25 dem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 12 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Ver- 
fahrensschrittes, bei dem eine Umrissabschabung vorge- 
nommen wird, 

30 Fig. 13 eine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Ver- 
fahrensschrittes zum Ausbilden einer Aufnahmebohrung fiir 
einen Lagerbolzen, 

Fig. 14 eine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 

35 eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen, 
nachfolgenden Schrittes zum Ausbilden der Aufnahmeboh- 
rung, 

Fig. 15 eine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen drit- 
40 ten Schrittes zum Ausbilden der Aufnahmebohrung, 

Fig. 16 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung 
eines in einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens vorgesehenen Verfahrensschrittes, 
Fig. 17 eine teilweise geschnittene Seitenansicht dos di- 
45 stalen Endes einer herkommlichen endoskopischen Biopsie- 
zange, und 

Fig. 18 eine perspektivische Darstellung eines herkomm- 
lichen Tragerelementes. 

Im Folgenden werden verschiedene Ausfiihrungsbei- 
50 spiele der Erfindung erlautert. 

Fig. 1 zeigt das distale Ende einer endoskopischen Biop- 
siezange in teilweise geschnittener Draufsicht. Fig. 2 zeigt 
das distale Ende in teilweise geschnittener Seitenansicht. 
Dabei sind in einer Figur jeweils verschiedene Schnitte dar- 
55 gestellt 

Eine flexible Hulle 1, die durch einen nicht dargestellten, 
in einem Endoskop ausgebildeten Instrumentenkanal ge- 
fiihrt und aus diesem entfernt werden kann, ist als Spiralrohr 
ausgebildet, das aus einem Metalldraht, typischerweise ei- 
60 nem Edelstahldraht besteht, der zu eng aneinanderliegenden 
Windungen vorbestirnmten Durchrnessers gewunden ist. 

Die Hiille 1 kann auch in anderer Weise aufgebaut sein. 
Beispielsweise kann die Hiille 1 aus dem Spiralrohr und ei- 
nem flexiblen Rohr bestehen, welches das Spiralrohr um- 
65 gibt. Die Hiille 1 hat cine Langc von ctwa 1 bis 2,5 m und ei- 
nen Durchmesser von etwa 1,5 bis 3 mm. 

Ein Betatigungsdraht 2 verlauft derart iiber die gesamte 
Lange durch die Hiille 1, dass er durch Betatigen eines rnit 
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dem Basisende der Hulle 1 verbundenen, nicht dargestellten 
Bedienteils in Langsrichtung vor- und zuriickbewegt wer- 
den kann. 

An dem distalen Rnde der Hulle 1 ist ein Tragerelement 3 
befestigt. Das in Fig. 6 gezeigte Tragerelement 3 hat einen 
Kopplungsteil 31, der so in eine Ringform gebracht ist, dass 
er mil dem distalen Ende der Hulle 1 verbunden werden 
kann, und einen fur einen Antriebsmechanismus bestimm- 
ten Halteteil 32 mit einer schlitz- oder spaltfbrmigen Aus- 
nehmung 32a, die sich von dem distalen Ende aus erstreckt 
und ausgebildet ist, einen flir ein Behandlungsinstrument 
bestimmten Antriebsmechanismus (z. B. Antriebshebel 8 
und Gelenkplatten 13) beweglich zu halten. Das Verfahren 
zum Herstellen des Tragerelementes 3 wird spater genauer 
erlautert. 

An der Grenze zwischen dem Kopplungsteil 31 und dem 
Halteteil 32 ist ein Loch 39 ausgebildet, durch das langs der 
Mittclachsc dcs Tragerelementes 3 cin spater genauer bc- 
schriebenes Drahtverbindungsglied 12 gefuhrt ist. 

Das Tragerelement 3 hat ein Lagerloch 4, das nahe dem 
distalen Ende des Tragerelementes 3, d. h. nahe dem dista- 
len Ende des Halteteils 32 senkrecht zur Langsachse ge- 
stanzt ist. Durch das Lagerloch 4 ist ein Lagerbolzen 5 ge- 
fuhrt und dort durch Crimpen seiner beiden Enden fixiert. 

An dem Lagerbolzen 5 sind zwei Satze von Elementen 
schwenkbar gehalten, die jeweils eine einstuckige Anord- 
nung aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 bilden. Ein 
Paar Zangenbacken 7. die mit ihren Backenoffnungen ein- 
ander zugewandt sind, stehen aus dem Tragerelement 3 her- 
aus. 

Die Antriebshebel 8 sind bewegbar in der spaltfbrmigen 
Ausnehmung 32a gehalten, die in dem Halteteil 32 ausgebil- 
det ist. Der an seinen beiden Enden an dem Tragerelement 3 
gehaltene Lagerbolzen 5 ist durch Lagerlocher 11 gefuhrt, 
die in den Antriebshebeln 8 ausgebildet sind Schwenken 
die Antriebshebel 8 um den Lagerbolzen 5, so bffnen und 
schlieBen sich die Zangenbacken 7 einstiickig mit den An- 
triebshebeln 8 gleichsam einem Schnabel. Fig. 3 zeigt die 
Zangenbacken 7 im gebffneten Zustand. 

Die Zangenbacken 7 und die Antriebshebel 8 werden aus 
einem einzigen Edelstahlblech durch Pressen geformt. Fig. 
4 zeigt die einstuckige Kombination aus Zangenbacke 7 und 
Antriebshebel 8 in perspektivischer Darstellung. Eine 
Draufsicht dieser Kombination ist teilweise geschnitten in 
Fig. 1 dargestellt. 

Die Kombination aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 
hat etwa die Form eines Lbffels mit kurzem Slid. Die Zan- 
genbacke 7 ist ein halbovales Element mit einer Ausneh- 
mung 7a an seiner Ruckseite und einer Schneide, die entlang 
der Kante der Backenoffnung ausgebildet ist. 

Ein Grenzbereich 9 zwischen der Zangenbacke 7 und 
dem Antriebshebel 8 hatim wesentlichen U-formigen Quer- 
schnitt, wie in Fig. 5 gezeigt ist, die den Schnitt V-V nach 
Fig. 4 darstellt. Auch der Antriebshebel 8 hat in seiner Fort- 
setzung von dem Grenzbereich 9 einen im wesentlichen U- 
formigen Querschnitt. 

Das rohrfbrmig ausgebildete distale Ende des Verbin- 
dungsgliedes 12, das an dem distalen Ende des Betatigungs- 
drahtes 2 befestigt ist, befindet sich in der in dem Tragerele- 
ment 3 ausgebildeten spaltfbrmigen Ausnehmung 32a. Zwei 
Gelenkplatten 13, die sich auf den entgegengesetzten Seiten 
des distalen Endes des Drahtverbindungsgliedes 12 befin- 
den, sind uber eine Niete 14 mit dem Drahtverbindungsglied 
12 verbunden, und zwar in einem Bereich nahe dessen dista- 
lcm Ende. 

Die Niete 14 ist lose und drehbar durch ein in dem Draht- 
verbindungsglied 12 ausgebildetes Loch 15 gefuhrt. Diese 
beiden entgegengesetzten Enden sind in den Gelenkplatten 


4 

13 ausgebildeten Lochem 16 gehalten und durch Crimpen 
fixiert. 

In den im wesentlichen U-formigen Antriebshebeln 8 
sind Hohlraume 8b ausgebildet, die parallele, senkrecht zur 
5 Langsachse des Lagerbolzen s 5 verlaufende Ausnehmungen 
bilden. Das andere Ende der jeweiligen Gelenkplatte 13 ist 
in die ihr zugeordnete Ausnehmung 8b eingefuhrt. Die Ge- 
lenkplatten 13 sind uber Nieten 18 (stiftformige Elemente) 
schwenkbar mit den Antriebshebeln 8 verbunden, wobei die 

to Nieten 18 jeweils an ihren beiden Enden an dem jeweiligen 
Antriebshebel 8 gehalten sind. 

Die beiden Nieten 18 sind drehbar und lose durch in den 
Gelenkplatten 13 ausgebildete Lbcher gefuhrt und jeweils 
an ihren beiden Enden an einem Loch 20 gehalten, das in 

15 dem zugeordneten Antriebshebel ausgebildet ist. Im Boden- 
teil eines jeden Antriebshebels 8 ist eine Ausnehmung 8a 
ausgebildet, die den Durchtritt der zugeordneten Gelenk- 
platte 13 crmoglicht. Das Drahtverbindungsglied 12 sowic 
die Gelenkplatten 13 und die Antriebshebel 8 bilden einen 

20 Gelenkmechanismus in Form eines Panthografen. Betatigt 
der Benutzer den Draht 2, dass dieser vor- und zuriickbe- 
wegt wird, so bewegt sich auch das Drahtverbindungsglied 
12 in entsprechender Weise vor und zuriick, und die An- 
triebshebel 8 schwenken mittels der Gelenkplatten 13 um 

25 den Lagerbolzen 5, so dass sich die Zangenbacken 7 gleich- 
sam einem Schnabel offnen und schlieBen. 

Die Gelenkplatten 13 befinden sich innerhalb der in den 
Antriebshebeln 8 ausgebildeten parallelen Ausnehmungen 
8b und in Anlage mit den Nieten 8, die jeweils an ihren ent- 

30 gegengesetzten Enden an dem zugeordneten Antriebshebel 
8 aufgenommen sind. Die Gelenkplatten 13 und die An- 
triebshebel 8 arbeiten so glatt und gleichmaBig, ohne an den 
Verbindungsstellen zu verkanten oder zu klemmen, was ein 
forrnschlussiges Offnen und SchlieBen der Zangenbacken 7 

35 ermoglicht. Im Gebrauch wird das Schleimhautgewebe des 
zu behandelnden oder zu untersuchenden lebenden Organis- 
mus fest zwischen den zwei Zangenbacken 7 gehalten und 
dann herausgerissen, um es in die Zangenbacken 7 aufzu- 
nehmen. 

40 Im Folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren er- 
lautert, mit dem das Tragerelement 3 durch Schmieden ge- 
fertigt wird. 

In den Fig. 7 bis 15 ist gezeigt, wie das Tragerelement 3 
gemaB dem ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung gefer- 

45 tigt werden kann. 

Ein Gesenk 100 (Pressform, Gegenstempel) hat ein Auf- 
nahmeloch 101, das nach oben hin of fen ist, so dass ein 
Werkstiick oder Gut 3' in Form einer kurzen, zylindrischen 
Edelstahlstange von oben eingepasst werden kann, wobei 

50 die Langsachse der Edelstahlstange senkrecht orientiert ist. 
Fig. 8 ist der Schnitt VTH-VTII nach Fig. 7 und zeigt ein 
Paar Formbohrungen 102, die so durch den Boden des Auf- 
nahmeloches 101 gelocht sind, dass die Mundungen der 
Formlocher 102 der Querschnittsform des fur den Antriebs- 

55 mechanismus bestimmten Halteteils 32 angepasst sind. Wie 
aus Fig. 7 hervorgeht, verlaufen die Formlocher 102 unter 
allmahlicher Zunahme ihrer Querschnittsflache geradlinig 
nach unten. 

AusstoBstifte 103, mit denen der geformte Artikel aus 
60 dem Gesenk 100 herausgedriickt wird, sind von unten einge- 
fuhrt, und zwar nur so weit, dass die erforderliche Lange des 
Halteteils 32 sichergestellt ist. 

In dem betrachteten Ausfiihrungsbeispiel hat das Werk- 
stiick 3' einen Durchrnesser, der etwas groBer als der des 
65 Tragerelementes 3 ist. Wic in Fig. 9 gezeigt, wird das in das 
Aufnahmeloch 101 eingepasste Werkstiick 3' mit einem er- 
sten Stempel 200 so mit Druck beaufschlagt, dass der untere 
Teil des Materials 3' in die Formlocher 102 extrudiert. Der 
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Durchmesser des ersten Stempels 200 ist so bemessen, class 
der Stempel 200 gerade in das Gesenk 100 passt. 

Der Teii des Werkstucks 3', der in die Formlocher 102 ex- 
trudiert ist, hat eine Querschnittsform, die mit den Miindun- 
gen der Formlocher 102 ubereinstimmt (vgl. Fig. 8). Als Er- 
gebnis dieses Extrudierschrittes wird der fiir den Antriebs- 
mechanismus bestimmte Halteteil 32 (und die spaltformige 
Ausnehmung 32a), der den vorderen Teil des Tragerelemen- 
tes 3 bildet, durch Schmieden geformt. 

Im nachsten Schritt wird, wie in Fig. 10 gezeigt, der erste io 
Stempel 200 durch einen zweiten Stempel 300 ersetzt, der 
zwischen seiner Spitze und dem Innenumfang des in dem 
Gesenk 100 ausgebildeten Aufnahmeloches 101 einen ring- 
formigen Freiraum hat. Das in dem Aufnahmeloch 101 an- 
geordnete Werkstuck 3' wird mit diesem zweiten Stempel 15 
300 mil Druck beaufschlagt. 

In Folgc dieser Druckbeaufschlagung wird der obere Teil 
des Wcrkstiicks 3' in den zwischen der Spitze des zweiten 
Stempels 300 und dem in dem Gesenk 100 ausgebildeten 
Aufnahmeloch 101 vorhandenen Freiraum gedruckt, wo- 20 
durch der Kopplungsteil 300, der den hinteren Teil des Tra- 
gerelememcs 3 bildct, durch Schmieden geformt wird, 

Sind der fiir die Hulle bestimmte Kopplungsteil 31 und 
der fur den Antriebsmcchanismus bestimmte Halteteil 32 
einmal geformt, so wird der geformle Artikel umgedreht 25 
und in eincm zylindrischen Gesenk 400 aufgenommen, wie 
in Fig. 1 1 gezeigt ist. Dann wird ein erster Stanzstempel 
401, der die Form eincr Stange hat, eingesetzt, um den Teil 
des geformten Anikcls, der sich zwischen dem Kopplungs- 
teil 31 und dem Hallcieil 32 befindet, in eine Richtung par- 30 
allel zur Langsachsc hcrauszudriicken, wodurch das Durch- 
gangsloch 39 durch Schmieden ausgebildet wird. 

Dann wird, wie in Fig. 12 gezeigt, eine Schulter 34, die 
im milllcren Bercich des geformten Artikels von dessen Au- 
Benflache absteht, mittcls eines zum Abschaben des Umris- 35 
ses besiimmten Gcsenkes 403 und eines Stempels 404 weg- 
geschnitlcn, wodurch ein Teil gefertigt wird, das abgesehen 
davon, dass cs kein Lagerloch 4 hat, in seiner Form iden- 
tisch mit dem Tragerteil 3 ist. 

Wie in der in den Fig. 13 bis 15 dargestellten Abfolge ge- 40 
zeigt ist, wird dieses Teil schtieBlich seitlich auf einem Ge- 
senk 500 platziert und mit einem zweiten Stanzstempel 501 
gestanzt. um das Lagerloch 4 auszubilden. 

Das Lagerloch 4 ist eine Durchgangsbohrung, die die in 
dem Halteteil 32 ausgebildete spaltformige Ausnehmung 45 
32a durchquert und zu dessen beiden Seiten hin offen ist. 
Um dieses Loch auszubilden, wird die Seite des Halteteils 
32, die zuerst in Kontakt mit dem zweiten Stanzstempel 501 
kommt, gestanzt, um ein Loch auszubilden. Ein aus diesem 
Vorgang resultierendes Bruchstiick 4' wird dann nach vorne so 
gedruckt, so dass es die spaltformige Ausnehmung 32a 
durchquert, bis es in Kontakt mit der anderen Seite des Hal- 
teteils 32 kommt und diese andere Seite durchstanzt, um so 
das andere Loch auszubilden. Aus dem zweiten Stanzschritt 
ergibt sich schlieBlich ein zweites Bruchstiick 4". Die vor- 55 
stehend erlauterte Stanzoperation kann auch angewendet 
werden, um andere Locher auszubilden, z. B. die in den 
Zangenbacken 7 vorgesehenen Lagerlocher 11. 

Fig. 16 zeigt einen in dem Schmiedeprozess vorgesehe- 
nen Verfahrensschritt, der angewendet wird, um ein Trager- 60 
element eines endoskopischen Behandlungsinstrumentes 
gemaB einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens zu fertigen. Ein Stempel 600, dessen 
Spitzendurchmesser um so viel kleiner als der Durchmesser 
des in dem Gesenk 100 vorgesehenen Aufnahmeloches 101 65 
ist, wie es der Wanddieke des fur die Hiille bestimmten 
Kopplungsteils 31 entspricht, wird in das Werkstuck 3' ge- 
druckt, so dass der Kopplungsteil 31 und der fiir den An- 
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triebsmechanismus bestimmte Halteteil 32 gteichzeitig ge- 
formt werden. Dieses Ausfuhrungsbeispiel hat gegeniiber 
dem ersten Ausfuhrungsbeispiel den Vorteil, dass es keine 
Schulter 34 erzeugt, der dann weggeschnitten werden muss. 

Die Erfindung ist auf die vorstehend erlauterten Ausfuh- 
rungsbeispiele nicht beschrankt. Siekann auch auf dieFerti- 
gung von Teilen angewendet werden, die fur andere endo- 
skopische Behandiungsinstrumente als Biopsiezangen be- 
stimmt sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fertigen eines Tragerelementes (3) 
fur ein endoskopisches Behandlungsinstrument, wobei 
das Tragerelement (3) versehen ist mit einem Halteteil 
(32), der eine sich von seinem distalen Ende aus er- 
streckende spaltformige Ausnehmung zum bewegli- 
chen Haltcn eines fur das Behandlungsinstrument be- 
stimmten Antriebsmechanismus (8, 13) hat, und mit ei- 
nem ringformigen Kopplungsteil (31), der mit dem di- 
stalen Ende einer Hulle (1) des Behandlungsinstrumen- 
tes verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Halteteil (32) geformt wird, indent der vordere Teil ei- 
nes zylindrischen, metallischen Werkstucks (3) so ge- 
schmiedet wird, dass er in eine erste Exlrudierrichlung 
entlang der Langsachse des Werkstucks (3') extrudiert 
und eine mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) aus- 
biidet, und dass der Kopplungsteil (31) geformt wird, 
indem der hintere Teil des Werkstucks (3') so ge- 
schmiedet wird, dass er ringformig in eine zu der ersten 
Extrudierrichtung entgegengesetzte zweite Extrudier- 
richtung extrudiert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass zum Extrudieren des Kopplungsteils (31) ein 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendeter Stem- 
pel (200) durch einen anderen Stempel (300) ersetzt 
wird, der so bemessen ist, dass zwischen ihm und ei- 
nem mit ihm zusammenwirkenden Gesenk (100) ein 
ringformiger Freiraum vorhanden ist, und mit diesem 
anderen Stempel (300) ein Schmiedevorgang durchge- 
fuhrt wird, der in dieselbe Richtung gerichtet ist wie 
der zum Formen des Halteteils (32) bestimmte Schmie- 
devorgang. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass ein Stempel (600) und ein Gesenk (100), die 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendet werden, 
so ausgebildet sind, dass zwischen ihnen ein ringformi- 
ger Freiraum derart vorhanden ist, dass beim Extrudie- 
ren des Halteteils (32) gleichzeitig der Kopplungsteil 

(31) zwischen dem Stempel (600) und dem Gesenk 
(100) extrudiert. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Durchgangsloch 
(4), welche die spaltformige Ausnehmung (32a) in dem 
Halteteil (32) durchquert und zu beiden Seiten des Hal- 
teteils (32) hin offen ist, in einem Extrudierschmiede- 
vorgang gestanzt wird, indem die Seite des Halteteils 

(32) , die zuerst mit einem Stanzstempel in Kontakt 
kommt, gestanzt und so ein Loch erzeugt wird und ein 
aus diesem Stanzvorgang resultierendes Bruchstiick 
(4') nach vorne gedruckt wird. bis es mit der anderen 
Seite des Halteteils (32) in Kontakt kommt und dort ein 
wei teres Loch stanzt. 

5. Verfahren zum Herstellen eines Tragerelementes (3) 
eines endoskopischen Behandlungsinstrumentes, da- 
durch gekennzeichnet, dass 

in Schritt (a) ein plastisch verformbares Werkstuck (3') 
auf einem Gesenk (100) angeordnet wird, 
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in Schritt (b) ein erster Stempel (200) in Kontakt mit ei- 
ner ersten Seite des Werkstiicks (3*) gebracht und das 
Werkstuck (3') mit dem ersten Stempel (200) so auf das 
Gesenk (100) gedriickt wird, dass ein Teil des Werk- 
stiicks (3'), der sich auf der der ersten Seite entgegenge- 5 
setzten zweiten Seite des Werkstiicks (3') befindet, pla- 
stisch in Formlocher (102) des Gesenks (100) extru- 
diert und so zwei langgestreckte Teile formt, zwischen 
denen eine Liicke ausgebildet ist, 

und in Schritt (c) ein zweiter Stempel (300) mit der er- 10 
sten Seite des Werkstiicks (3') in Kontakt gebracht und 
das Werkstuck (3') mit dem zweiten Stempel (300) so 
auf das Gesenk (100) gedriickt wird, dass ein Teil des 
Werkstiicks (3'), der sich auf der ersten Seite des Werk- 
stiicks (3*) befindet, in einen ringformigen Freiraum ex- 15 
trudiert, der zwischen dem zweiten Stempel (300) und 
dem Gesenk (100) ausgebildet ist. 

6. Vcrfahrcn nach Anspruch 5, dadurch gckcnnzcich- 
net dass Schritt (b) vor oder nach Schritt (c) ausgefuhrt 
wird. 20 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass der erste Stempel (600) auch als zweiter 
Stempel eingesetzt wird und die Schritte (b) und (c) 
gleichzeitig ausgefuhrt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 25 
durch gekennzeichnet, dass in einem weiteren Schritt 
die distalen Enden der langgestreckten Teile mit einem 
dritten Stempel (501) in einem kontinuierlichen Vor- 
gang so gestanzt werden, dass ein durch Stanzen des ei- 
nen distalen Endes anfallendes Bruchstiick (4') durch 30 
das andere distale Ende hindurch herausgedriickt wird, 
wenn dieses andere distale Ende gestanzt wird. 


Hierzu 12 Seite(n) Zeichnungen 


35 


40 


45 


50 


55 


60 


65 


3NSDOCID: <DE. 


10056946A1J_> 


c 


- Leerseite 


BNSDOCID: <DE 10056946A1 J_> 



3NSDOCID: <DE 10056946A1_L> 


( 


ZEICHNUNGEN SEITE 2 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 



102 021/166 


3NSDOCID: <DE 100S6946A1_L> 



BNSDOCID: <DE. 


10056946A1J_> 


102 021/166 



:DE 10056946A1_L> 



FIG. 8 



102 021/166 


3NSDOCID: <DE 10056946A1_L> 


ZEICHNUNGEN SEITE 6 


c 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


FIG. 9 



102 021/166 


3NSDOCID: <DE 100S6946A1J_> 


o 


ZEICHNUNGEN SEITE 7 


o 


Numrner: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


FIG. 10 



JNSDOCID: <DE 10056946A1_L> 


102 021/166 


( 


ZEICHNUNGEN SEITE 8 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE 10056 946 A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


FIG. 11 



400 


FIG. 12 



102 021/166 


: <DE 10056946A1_I_> 


o 


ZEICHNUNGEN SEITE 9 


o 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946 A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


r 


FIG. 13 < 


V 



FIG. 14 


FIG. 15 



102 021/166 


3NSDOCID: <DE 10056946A1J_> 


ZEICHNUNGEN SEITE 10 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


FIG. 16 



102 021/166 


BNSDOCID- <DE 10056946A1J_> 



BNSDOCID: <DE 10056946A1 J_> 


102 021/166 


ZE1CHNUNGEN SEITE 12 


Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 


DE100 56 946A1 
B23P 13/00 

23. Mai 2001 


FIG. 18 



NSDOCID- <DE 10056946A1_L> 


102 021/166 


